Anlagenbeispiel:

KNAPP

Der Traditionsbetrieb der Backerei Knapp ist aus
dem Zentrum von Gais in Stdtirol in einen Neubau
Ubersiedelt. Dort wurde eine moderne Backerei
errichtet. Herr Knapp vereinbart neueste Technik
mit traditionellen Backwaren auf héchstem Niveau.
Auf 600 m2 Produktionsflache arbeiten 10 Mit-
arbeiter, genauso viele wie im alten Betrieb, jedoch
mit 50 % mehr Leistung. Insgesamt werden 22 Mit-
arbeiter beschaftigt. Drei eigene Filialen werden
betrieben.

Franz Knapp stellt fest: ,Seit wir mit der vollauto-
matischen 3-Stufen-Natursauerteiganlage arbeiten,
steigt der Brotumsatz kontinuierlich an”.

Zutatenbehalter, Zutatenwaage, Verwiegetisch mit Mehlwagerin
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Das Automatisierungsziel:

1) Auf 1 Zielstelle sollten moglichst viele Rohstoffe automa-
tisch und Uber Rezeptcomputer abgerufen werden. Die
genaue Verwiegung und Dosierung sowie die Rohstoff-
verwaltung waren die Hauptziele. Weitere Rohstoffe wie
Oliven, Rosinen, Gewdlrze, Nisse etc. sollen Uber online
verbundene Handzutatenwaagen mitgesteuert und regis-
triert werden. Diese Sonderkleinkomponenten sollen in
Verwiegetischen mit Zutatenwagerln und hygienischen
Zutatenbehaltern gelagert werden.

2) Die Rohstoffanlieferung, Lagerung, Transport und Verar-
beitung soll hygienisch und weitgehend staubfrei sein.
4 Mehlsilos und 4 Mittelkomponentensilos als Sackein-
schttungen sollen einen automatischen Ablauf der Mehl-
férderung und Hauptzutaten ermdéglichen.

3) Der 3-Stufen Roggensauerteig soll vollautomatisch nach
eigenem Rezept erzeugt werden.

4) Die Hefeauflésung und Férderung soll automatisiert, com-
putergefthrt und qualitatskontrolliert sein.

5) Die Teigtemperatursteuerung soll die Teigqualitat sichern.

6) Eine Rohstoff und Rezeptverfolgbarkeit auch von den Bulros
aus soll gegeben sein, mit Auswertungen und Statistiken.

Die Automatisierungsbausteine:

Lagerung 1:

Die GroBkomponenten bestehend aus 4 Innensilos rechteckig
mit FlieBbettaustragung in Aluminium und einer Austragungs-
leistung von 1 to/h. Die Gesamtsilofassung betragt 23 to
Mehl. Die Silofilter bestehen aus Deckenfiltern. Die Silos be-
finden sich im Rohstofflagerraum nach ATEX-Vorschriften.
Die Siloauflockerung und Mehlférderung erfolgt pneumatisch
Uber Geblase vom Maschinenraum aus. Die Silobefllung
erfolgt Uber einen Tankwagenarmaturenschrank an der
Gebaude AuBenwand und Uber Silobeflllrohrleitungen ein-
zeln verlegt.

Lagerung 2:

Die Mittelkomponenten bestehen aus 4 Sackeinschittungen
flr Spezialmehl. Ein Podest dient zur Palettenablage und zur
ergonomischen Beflllung. Der Materialtransport zur Ab-
nahmezielstelle erfolgt pneumatisch Uber Gebldse vom
Maschinenraum aus.

Lagerung 3:

Die Kleinkomponenten werden manuell und computergefihrt
mittels online verbundener Zutatenwaage verwogen.

Aus Mehlwagerln unter dem Tisch und Zutatenbehalter am
Tisch kénnen die Kleinzutaten wie Salz, Backmittel und
Gewdirze schnell und genau zielsicher dem Rezept beigeftihrt
werden.

Mehlférderung:

Die Mehlférderung besteht aus einer Férderlinie zur Backerei
mit Abzweigung zur vollautomatischen Sauerteiganlage und
zu deren automatischen Mehlbeflllung. Die Mehlférderlinien
sind pneumatisch wegen der Hygiene. Die Rohrleitungen sind
aus Aluminium. Nach den Silos ist eine Rohrsiebmaschine
eingesetzt.

Lagerung-Produktion:

Die Vorteigproduktion und Lagerung besteht aus 1 Europro-
Sauerteigmaschine fur automatischen 3-Stufen-Roggensauer-
teig Fassung 500 Liter. Weiters ein Hefeaufloser fir Sackhefe
mit 300 Liter gekhlt. Die Maschinen sind mit automatischem
Reinigungsprogramm ausgestattet. Die Heferohrleitung wird
Uber ein automatisches Reinigungssystem inklusive Hefe-
aufloser gereinigt.

Flussigkeitsdosierung:

1 Wassermisch- und Dosiergerat fur Warm-, Kalt- und Eis-
wasser ist der Zielstelle Backerei zugeordnet. Ein weiteres
Gerat dient der automatischen Wasserzufiihrung der Sauer-
teigmaschine sowie dem Hefegerdt und deren automatischen
Reinigung mit HeiBwasser. Der Roggensauerteig und die Hefe
werden zum Kneter dosiert.

Verwiegung:

Die Verwiegung von Mehl- und Mittelkomponenten erfolgt
in eine Behalterwaage mit Normfilter. Die Waage wird pneu-
matisch befullt. Fassung 100 kg. Die Staubabsaughaube
befindet sich unter Behélterwaage. Die ausfahrbaren
Knetschalen werden jeweils unter die Staubabsaughaube
geschoben.

Entstaubung:
1 Zentralabsaugstation saugt aus der Absaughaube einstellbar
den Staub.

Steuerung:

Die Laststeuerung der Anlage ist dezentral in 4 Schaltschranken
ausgefihrt. Als Software wurde ,Backcontrol” eingesetzt.
2 Touchscreen-Kommandostellen sind in 15" ausgefthrt mit
Blroverbindung und Fernmeldung sowie Fernwartung.




Anlagenbeispiel:

Vollautomat. EUROPRO-Sauerteiganlage, Hefeaufloser
mwu k|

.

" ‘/

L e

J e S

4 Innensilos, Alu, eckig, 4 Sackeinschittungen als Tagessilos
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Anlageniibersicht:

Pos. Beschreibung Stk.
Mehilsilos, Alu, Rechteckig, Innen
Silobefiillung mit Einzelrohrleitung

Pneumatische Auflockerung fiir Fliessbettsilos

Pneumatische Mehlforderlinie 1

Pneumatische Mehlforderlinie 2
Mittelkomponentenbehalter als Sackeinschiittung
Pneumatische Sauerteigférderlinie

Filterstation fiir Behdlterwaage, 1 Absaugstelle
Verwiegung-Mehl und Mittelkomponenten
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Pos. Beschreibung Stk.
J Sauerteiganlage fiir Roggensauer 1
K Fliissigforderlinie fiir Roggensauer 1
L Hefeanlage 1
M Flussigforderlinie fiir Hefel6sung 1
N Wasserdosierung mit Wasserkiihler 2
(0] Zutatenwaage-Handzugabe 1
P Zutatenverwiegetisch mit Zutatenbehalter und Zutatenwagerl 1
Q Rezeptcomputer mit Bliroverbindung und Fernwartung 2
R Schaltschrank 4




